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Taman insinddritydn aiheena on Veho Olarin tydnjohtajien ajankayton tehostaminen. Insi-
nodritydssa tutkittiin, mitké ovat tydnjohtajien tydpaivan eniten aikaa vievat asiat ja pysty-
vatko tydnjohtajat itse vaikuttamaan naihin asioihin. Insindéritydn tavoitteena oli selvittaa
tydnjohtajien toimintatapojen mallia ja saada ajankaytosta tehtya tehokkaampaa.

Haastattelujen avulla selvitettiin, mihin tyonjohtajan aika kuluu tydpaivan aikana ja kuinka
stressaantuneeksi ja kiireiseksi tydnjohtaja kokee tydpaivan. Tyon teoriaosassa tarkastel-
laan ajankayton ja tydhyvinvoinnin perusteita.

Insindoritydn tuloksena saatiin selvitettyd eniten aikaa vievat tydtehtavat seké luotua tyon-
johtajille kehitysehdotuksia, joiden avulla he pystyvat vaikuttamaan oman tyépaivansa
ajankayttoon. Tyopaivan stressia ja kiirettd saadaan vahennettya ja tydnjohtajien tyéhyvin-
vointi paranee. Lisaksi ylemmalle johdolle saadaan esitettya tydn tutkimuksen tuloksena
lisdtybvoiman tarve.
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The objective of this Bachelor’s thesis was to analyze the problems in foremen time usage
and make suggestions to improve working process. This thesis was commissioned by
Veho Oy.

The study was carried out as follows. Firstly, topic-related literature was examined and
many books of how to improve time usage was read. After getting the literature and finding
key parts there, the questionnaire was made. Then were the company’s foremen in Veho
Olari interviewed by using questionnaires. Finally, conclusions were made how to improve
time usage.

As a result, it was discovered that most of the time is used to customer service. Working
methods in Veho were in good shape but the workload that foremen see has increased big
amount. New assignment of work should be done to maintain job wellness and to avoid
rush and stress. In conclusion, Foremen time usage needs adjustment and it can be im-
proved with little things such as sharing the workload and assignment of work.
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1 Johdanto

Taman insindoritydn tarkoituksena on kehittaé ja tehostaa Veho Oy:n Olarin toimipisteen
tydnjohtajien ajankayttda. Tydssa kasitellaan lyhyesti kaikki prosessiin vaikuttavat tekijat,
mutta paaasiallisesti keskitytdan tydnjohtajan tydskentelyyn, ajankayttéon ja sen tehos-
tamiseen. Tydssa seurataan ja tehostetaan Olarin toimipisteen toimintaa, mutta on so-

vellettavissa myods muihin toimipisteisiin.

Insindoritydn alussa tarkastellaan ajankayton perusteita, mihin tehokas tydskentely pe-
rustuu ja kuinka esimerkiksi stressi ja kiire vaikuttavat tyén tehokkuuteen ja tydmotivaa-
tioon. Asentajien, ajanvarauspalvelun seké varaosien tyoskentelyn vaikutus otettiin huo-
mioon tydssa ja mietittiin, kuinka prosessia voitaisiin tehostaa tai muuttaa nailtd osin,
kuitenkin konsernin ohjeistukset huomioiden. Tyohyvinvoinnin vaikutuksia tehokkuuden
kannalta selvitettiin ja mietittiin vaihtoehtoja tyohyvinvoinnin kasvattamiseksi.

Insin6oritydn idea tuli korjaamopaallikolta seka kirjoittajalta. Toiminnassa oli havaittu on-
gelmakohtia, joiden tehostamisella ja parantamisella tydnjohtajien stressia ja tyopaivan
Kiiretta saataisiin vahennettya. Ajankayton tehostaminen rajautui aihealueeksi, koska
tydmaara Veho Oy Olarin toimipisteessa on lisdéantynyt suuresti viimeisen vuoden ai-

kana.

2 Yritysesittely

Vehon juuret kantautuvat vuoteen 1939, jolloin Veho perustettiin Mercedes-Benzin maa-
hantuojaksi Suomeen. Veho toimii jalleenmyyjanéa seka huoltopalveluita tarjoavana yri-
tyksena myos monille muille merkeille, naita ovat mm. Skoda, Honda, Citroén ja Ford.
Nama merkit 16ytyvat myds Olarin toimipisteestd, johon tassa tydssa erityisesti keskityt-
tiin. Veholta 16ytyy toimipisteitda ympéri Suomea, kaukaisimman pisteen sijaitessa Ou-

lussa.

Veho on kasvanut yhdeksi isoimmista ja tunnetuimmista autotaloista Suomessa. Kon-
serniin kuuluu Veho Oy Ab, Veho Rent Oy Ab, Assistor Oy Ab, Auto-Bon Oy Ab, Maan
Auto Oy seka Lemiro Oy Ab. Sen lisaksi ulkomailla on vield Veho Bil Sverige AB Ruot-

sissa, Veho Eesti AS Virossa sekéa SIA Veho Latviassa. Isona muutoksena tyota kirjoit-



taessa tuli Auto-Boni:n luopuminen Citroénin maahantuonnista. Jatkossa Citroénin maa-
hantuonnista vastaa Bassadone Automotive Nordic Oy. Konsernin toimitusjohtajana toi-
mii Kenneth Stromsholm. (Vehon Historia 2016.)

3 Huollon prosessi

Tassa luvussa kuvataan huollon prosessi alusta loppuun. Huollon prosessi alkaa ajan-
varauksesta ja paattyy auton luovutukseen. Liikkeesta ostettujen autojen kohdalla pro-
sessi kdynnistyy jo uuden auton luovutuksessa tai kaupanteon yhteydessa, jolloin myyja
ohjeistaa asiakkaan toimimaan huollon kanssa, kertoo, mista ajan saa varattua ja min-

kalainen huoltovali hanen autossaan on.

3.1 Ajanvaraus

Ajanvarauksen voi Veholle suorittaa kolmella eri tavalla. Ajanvaraaminen paikan paalla
on usein paras tapa huollon prosessin onnistumisen varmistamiseksi, silla tydnjohtaja
saa kysyttya oikeat kysymykset ja mikali asiakkaalla on ongelmia auton kanssa, pysty-
taan naihin myds pureutumaan valittémasti. Paikan paalle meneminen ei kuitenkaan
usein ole mahdollista, silla ihmiset ovat tdnd paivana hyvin kiireisia ja asiat on totuttu
tekemaan jo pidempaan puhelimen tai internetin valitykselld. Vehon uudistetun keskite-
tyn ajanvarauksen, C3:n ansiosta ajan varaaminen puhelimella ja internetista onnistuu
myds erinomaisesti. C3:n ansiosta tyontekijat kasittelevat eServicen kautta tehdyt inter-
netvaraukset nopeasti ja laadukkaasti ja varaavat kalenteriin asentajille ajan. Puheli-
mitse ajanvaraus ohjautuu ensisijaisesti C3:een, mutta myods tydnjohtajille suoraan tule-

via puheluita on paljon.

Tama on koko huollon prosessin tarkein ja helpoiten epaonnistuva osa, silla ajanvarauk-
sen perusteella saadaan tyot jaettua asentajien osaamisalueiden perusteella. On tar-
ked&a, etteivat esimerkiksi vaikeat sahkdiset vianhaut mene vasta hetken talossa olleelle
aloittelevalle mekaanikolle, vaan resurssit kaytetddn mahdollisimman tehokkaasti hy-
vaksi. Jokaisella merkilla on oma kalenterinsa ja mekaanikot on jaoteltu osaamisaluei-
den perusteella, jolloin ajanvaraajan on helppo C3:stakin varata aika tietamaétta ja tunte-

matta asentajia sen tarkemmin.



3.2 Tyobn lapikaynti ja tarvittava ennakointi

Kun ajanvaraus nakyy kalenterissa, on tyonjohtajan tarkeaa kayda varaukset etukateen
lapi. Mikali ajanvaraus on tullut C3:n kautta, tarkistetaan, ettd varaus on mennyt oikealle
asentajalle. Mikali kyseessa on huolto, katsotaan tydlle oikeat huollon tyévaiheet ja tar-
kistetaan auton huoltohistoria tarvittaessa uudelleen. Tama tulee jo kertaalleen tehda
ajanvarauksen vaiheessa. Jos taas kyseessa on korjaus tai asiakkaan viankuvaus, tulee
tarkistaa, onko viankuvaus tarpeeksi laaja vai pitaako asiakkaalta viela mahdollisesti ky-
sya lisétietoja viasta. Jos vian aiheuttaja on selvilla ja siihen tarvitaan varaosia, tilataan
varaosat ennakkoon valmiiksi tydnsuorituspaivélle. Varaosat suorittavat osien tilaukset
ja kayvat kalentereita samalla tavalla lapi kuin tyonjohtajat. Joidenkin varaosien saata-

vuus voi olla hankalaa, jolloin varauksien lapi kdymisen tarkeys korostuu entisestaan.

Jos varaosien saatavuudessa ilmenee ongelmia, on siitd tarke&é informoida tyonjohtoa,
jotta he pystyvat olemaan asiakkaaseen yhteydessa ja siirtAmaan tarvittaessa huoltoai-

kaa.

3.3 Auton vastaanottaminen

Veholla on otettu Olarissa kayttoon 2016 vuoden kesélla vuoronumerojarjestelma, joka
on helpottanut huomattavasti asiakkaiden ohjautumista oikeiden merkkien tyonjohtajien
puheille heti autoa tuodessa. Vuoronumero jarjestelma on Qmaticin tuottama ja jarjes-
telmén kautta pystytdan hyvin seuraamaan myos paivittaista ja viikoittaista asiakasméaa-
rad. Vuoronumerojarjestelman ansiosta tydnjohtajat pystyvét helposti myds seuraamaan
omien téiden saapumista. Alapuolella on kuvassa 1 on vuoronumerolaite Olarin vastaan-

ottotilassa.
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Kuva 1. Qmaticin vuoronumerojarjestelma.



Kalenteriin varatut tyot ovat aluksi ajanvarauksina, jolloin niiden tydmaaraysnumero on
eri kuin tyomaarayksiksi muutettujen tdiden. Mikali tyd on jo aiemmin muutettu tydmaa-
raykseksi, voidaan olettaa, etté kyseessa on joko uusinta korjaus tai edellisen tyon jat-
kaminen. My6s jotkin takuutyot on jatkettava samalla tyomaarayksella ja niissd on myos
kaytettava vanhaa tydmaaraysté. Toiset merkit taas vaativat aina uuden tydmaarayksen
tulostamisen, kun auto tulee korjaamolle. Tydpisteet ovat Olarissa jakautuneet niin, etta
yhdella sivustalla on Mercedes- ja Ford-tyonjohtajat ja toisella sivulla on Honda-, Skoda-

ja Citroén-tyonjohto. Myds varaosat l6ytyvat talta samalta seinustalta.

Vastaanottovaiheessa asiakkaan kanssa kaydaan tyo huolellisesti lapi viela kertaalleen
seka varmistetaan asiakastietojen oikeellisuus seka puhelinnumero, johon ilmoitetaan,
kun auto on valmis ja noudettavissa. Nain varmistetaan, ettei tule tilanteita, joissa asia-

kas ei ole saanut informaatiota huoltoprosessin kulusta.

3.4 Auton huollon tai korjauksen suoritus

Tyobnjohtajat siirtdvat tyon vastaanoton jalkeen tydmaarayksen avaimineen asentajien
lokeroihin, jotka ovat merkeittain jaettu omiin paikkoihinsa. Skoda- ja Honda-asentajien
lokerot |6ytyvat samasta paikasta, silla Skoda ja Honda ovat pitkaan toimineet ns. yhtena
osastona Olarissa. Aiemmin oli my6s muutama asentaja, jotka tekivat molempien merk-
kien huolto- ja korjaustoitd. Asentajat hakevat lokerostaan sen jalkeen tyot ja ottavat ne
niin, etta odottavat ty6t on laitettu punaisiin kuoriin, jolloin asentajat osaavat ottaa ne
ensimmaisena tyon alle. Myos asiakkaan toiveet aikataulusta kirjataan tydmaaraykseen.
Nain asentaja pystyy tekemaan tyot toivotussa jarjestyksessa. Talla pyritdan valttamaan
tilannetta, jossa asiakas on toivonut autonsa valmistumisen esimerkiksi kello 13, mutta

asentaja ei ole viela valttamatta silloin edes aloittanut tyota.

Olarissa ei ole kaytdssa erillistd hallitydnjohtajaa, vaan asentajat ovat suoraan yhtey-
dessa tyonjohtajiin. Muutamilla merkeilla on talla hetkella vain yksi tyonjohtaja, mika ai-
heuttaa valilla hieman haasteita asentajien tdiden seuraamisessa. Asentajat ovat kuiten-
kin tottuneet tdhén ja osaavat omatoimisesti kayda hakemassa varaosat ja pystyvat tyos-
kentelemaan itsendisesti monilta osin. Satunnaisesti kuitenkin kdy niin, ettd paivat on
syysta tai toisesta taytetty liian tayteen eika toita valttamatta keretéd suorittamaan sovi-

tussa aikataulussa. Naissa tilanteissa olisi tarkeaa, ettd tyonjohtajaa informoidaan



ajoissa, jotta han pystyy olemaan asiakkaisiin yhteydessa ja ilmoittamaan mahdollisista

viivastyksisté ja sopimaan aikataulun muutoksista.

3.5 Toéiden valmistuminen ja auton luovutus

Asentajat ilmoittavat tdiden edetessa tydnjohtajalle, mikéli autossa on jotakin korjatta-
vaa, mita he ovat huollon yhteydessa huomanneet. Tydnjohto sen jalkeen kysyy asiak-
kaalta luvan korjaukseen ja ilmoittaa aikataulusta. Mikali tyota ei pystyta tekemaan sa-
man paivan aikana esimerkiksi varaosan puuttumisen takia, tyonjohtaja tekee tyélle val-
miiksi hinta-arvion tyon kustannuksesta, jolloin autoa luovutettaessa on kenen tahansa
helppo kaydé asiakkaan kanssa lapi, mitd autoon on huollossa tehty ja mita toité on viela
tekeméttd. Asiakkaalle ilmoitetaan tdiden valmistumisesta tekstiviestilla tai soittamalla.
Kun asiakas tulee noutamaan autonsa, tyo kaydaan yksityiskohtaisesti lapi ja kerrotaan,
mista laskun kokonaissumma koostuu. Asiakkaalle kerrotaan mahdollisista jatkotoimen-
piteistd, varataan tarvittaessa uusi aika sek& kerrotaan, milloin on seuraavan huollon

ajankohta ja mitéa silloin on tiedossa huoltokohteina.

Asiakas saa sen jalkeen tyosta kateislaskun, tai mikali kyseessa on laskutusasiakas,
hanelle lahetetaan lasku kotiin. Leasingyhtididen laskutus vaihtelee hieman yhtiésta riip-
puen; joihinkin tarvitaan tietyn summan ylittyessa laskutuslupa ja joillakin on kaytdssa
oma ohjelma, jonka kautta haetaan kaikkiin toimenpiteisiin laskutuslupa. Nain ollen las-
kutuslupien soittaminen on jaanyt vahaisemmalle, mutta laskutusta ei valttamatta pystyta
tekemaan samalla kertaa, kun auto luovutetaan asiakkaalle. Myds huolenpitosopimukset
ovat nostaneet suosiotaan, jolloin asiakas maksaa kiintedn summan joka vuosi, eika itse

huoltokaynnilla mitaan.

4 Ajankaytto ja kiire

Tana paivana ihmisilla on kiire niin vapaa-ajalla kuin tyépaikoilla. Tulosta pitaa tehda
kaikkialla, ja sdastétoimenpiteisiin on ryhdytty. YT-neuvottelut ovat olleet arkipaivadd mo-
nella alalla jo useamman vuoden, ihmisilla on jatkuvasti stressi tydpaikkansa sailymi-
sestd ja tydmaarat ovat lisddntyneet paljon. YT-neuvotteluiden seurauksena yleensa

tyontekijoiden mé&&raa on usein vahennetty, mutta tydmaara on saattanut joissakin ta-



pauksissa pysya samana tai lahestulkoon samana. Tydmaaran kasvu ja tyopaivien pi-
dentyminen ovat aikaansaaneet ihmisten normaalia nopeamman loppuun palamisen
seka stressitasojen nousun. Tehokkaalla ajankayton suunnittelulla seka tyoprosessien
hiomisella tydpaivien pituutta saadaan lyhennettyé seka stressin maaraa vahennettya.

4.1 Kiirekulttuuri

Kiireesta karsimiselle voi olla monia syita, joista kuitenkin yleisin johtuu meista itses-
tamme. Luomme joko tietoisesti tai tiedostamatta itsellemme tilanteita, jotka synnyttavat
valillisen tai valittdman kiireen. Oli sitten syyna hieman liian mydhaan nukkuminen ja siita
syysta bussiin juokseminen, jonkin tydtehtdvan jattdminen viimeiselle viikolle ennen
deadlinea tai sitten inhimillisesti jonkin asian unohtaminen ja sen muistaminen viime ti-

passa.

Kiireella saattaa my6s saada meidét tuntemaan itsemme térkeiksi ja tarpeellisiksi: "Olen
tarked, koska minua tarvitaan.” (Lampikoski 2009: 27.) Kiireestd on myos usein todella
vaikea paasta eroon, silla edesautamme ja lietsomme kiirettd hokemalla sita itsellemme
jatekemalla asioita nopeasti, jotta paasisimme kiireesta irti. Tama kuitenkin usein aiheut-
taa lisda kiiretta, silla tyot tehdaén hutiloiden ja usein samat tyot taytyy tehda useampaan

kertaan huolimattomuuden takia.

Meilla jokaisella on omat tottumuksemme ja tapamme tehda asioita omalla tyylillamme.
Taman takia meilla on my6ds omia aikavarkaita, jotka myts edesauttavat kiireen synty-
mista. Naita voivat olla esimerkiksi asioiden viivyttely, turha taydellisyydentavoittelu, liian
useaan asiaan kerralla suostuminen tai yksinkertaisesti jamékkyyden puute. Liian tiuk-
kaan taytetty kalenteri saa ihmisen usein stressaantuneeksi ja kiireiseksi. Hyvaa kalen-
teri suunnittelua pidetédan toki avaimena kiireen poistamiseksi, mutta liian tayteen ah-
dettu kalenteri ei jatd hengahdysvaraa ollenkaan ja aiheuttaa stressin kautta myos kii-

retta.

Organisaatioissa on tulostavoitteiden varjolla vAhennetty paljon tyontekijoita, eika lisaa
saada palkata, koska se kasvattaisi kiinteité kuluja (Lampikoski 2009: 28). Liian pienella
tyontekijamaaralla tyoskentely saattaa tuloksissa nakya hetken aikaa positiivisena, ja

kayrat pysyttelevat kasvussa, kun ihmisia motivoidaan bonuksien ja muiden palkkioiden
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muodossa. Pidemmalla aikavalilla tulos kuitenkin k&antyy lahes aina laskuun, kun ihmi-
set rupeavat sairastelemaan liiallisen tydmaaran vuoksi, heidan sosiaalinen elaménsa
vahentyy ja elama pyorii entistd enemman tyopaikan ymparilla. Tyontekijéiden motivaa-
tio kaantyy viimeistaéan siina kohtaa laskuun, kun heidén aikaisemmin saamansa bonuk-
set hyvasta tyosta jaavat saamatta, koska tulosta ei enda tulekaan samalla tahdilla. Mo-
tivaation romahtaminen johtaa usein isoihin muutoksiin organisaatiossa, pahimmassa
tapauksessa isoihin konflikteihin ja tydpaikkojen vaihtoihin. Usein kiire ei synny alhaalta
ylospéin, vaan Kiire valuu organisaation hierarkiassa alaspain. Yrityksen johdon tekemat
valinnat vaikuttavat tyontekijoihin ja heidan kokemaan tydméaaraansa suoraan. Mikali va-
linnat on tehty pitkdjanteisesti ja ajankayttdéd on ajateltu monelta kannalta, ei tilanne
usein paase kovinkaan pahaksi. Kiireen poistaminen kokonaan ei ole tarkoituksellista ja

Timo Lampikoski toteaakin kirjassaan Hidasta!:

Satunnainen hoppu ei sindnsé ole pahasta, silla tarvitsemme toisinaan stressia ja
painetta saadaksemme jotakin aikaiseksi tydssa ja vapaa-ajalla. Kiire ei ole pel-
kastaan kielteinen asia, ja siksi sita ei kannata edes pyrkia taltuttamaan kokonaan.
On olemassa stressaavaa ja myonteista kiiretta. (Lampikoski 2009: 30.)

4.2 Tehokkuuden parantaminen

Tyopaikoilla on ryhdytty keskittymaan tydnlaadun parantamiseen ja asiakastyytyvaisyys
on monella alalla nostettu entistd isompaan rooliin. Ylempi johto puhuu tehokkuudesta
ja sen parantamisesta. Tyontekijoille naytetaan ja kerrotaan yrityksen tuloksesta kertovia
lukuja ja tuloksia. Naiden vaikutusta tydntekijoiden tyontekoon harvoin kerrotaan tai ko-
rostetaan kovinkaan isosti. Tyontekijat kokevat helposti olevansa vain "numeroita Excel-

taulukoissa”.

Tyonteko on merkittdvasti muuttunut vuosien saatossa, ja tyolla ei ole enda selkeita ra-
joja. Tydn luonne on muuttunut todella nopeasti, mutta meidan valmiutemme ja kykymme
tehda tyota ei ole pysynyt samassa tahdissa. Tanéa paivana tyonteko tulee monille ihmi-
sille kotiin, joillekin se tulee sahkopostiviestien muodossa ja toisilla taas tydpuhelut jat-
kuvat viela tyopaivan jalkeenkin. Monet tydntekijat kokevat sen myds omalta osaltaan

tehokkaaksi ja sen takia eivat pida asiaa lilan haitallisena.

Kalenterit ja paivittdiset "tee tdnaan” -listat ovat jadneet tehokkuutta tarkasteltaessa jal-
keen. Harva pystyy enda kertomaan tarkasti, mitd omaan tydnkuvaan kuuluu. Viela har-

vempi on tydpaikalla tekeméssa juuri vain sitéa asiaa, mihin hanet palkattaessa otettiin.
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Monien tyénkuva on paljon laajempi ja tyOtehtéavid paljon enemmaén. Rajat ovat hailyvia,
ja tdhén syyna yleisesti ottaen on kaksi syyta.

Organisaatiot elavat jatkuvassa muutoksen tilassa. Tavoitteet, tuotteet, asiakkaat, mark-
kinat, tekniikat ja omistajat muuttuvat ja vaihtuvat jatkuvasti. Tamé& muovaa vakisinkin
rakenteita ja tehtavia seké vastuita uusiksi. Keskivertoammattilainen on nykyaan va-
paampi toimija kuin koskaan aiemmin. Alanvaihdokset eivat ole ollenkaan harvinaista
nykyaan. Jopa neli- ja viisikymppiset ovat mukana jatkuvassa kasvussa. (Allen 2008:
23.)

Perinteiset tavat ajankaytdn hallintaan ja tehokkuuteen paésemiseksi eivat enaa riita,
vaan on otettava erilaiset keinot kayttdon. Kuten ylempana kirjoitin kalentereiden ja "tee
tandan” -listojen vanhanaikaisuudesta, ndma listat olivat kuitenkin pitkdan se keskeisin
tekniikka, jonka avulla pyrittiin arvottamaan valinnat merkityksellisella tavalla. Tyomaa-
ran kasvu ja tydn luonteen muuttuminen ovat ajaneet tilanteeseen, jossa suunniteltu ka-

lenteri ei endaa pysty pitamaan paikkaansa.

Asioita kylla edelleen laitetaan muistiin, mutta miten ne jarjestelldén ja mitka asiat kirjoi-
tetaan muistiin ja mitké tehdaan heti, on ratkaisevasti muuttunut. Alapuolella on kuvassa
2 esitetty hyvin, kuinka todella nopeasti voidaan tehda valinta, mité asialle tehdaan. Naita
asioita voi tulla paivan aikana jopa satoja, sdhkodpostiviesteista, ison projektin suunnitte-

luun ja kokouksien valmisteluun.
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Kuva 2. Tyonkulkukaavio (Allen 2008: 52).

4.3 Ajankayton kehittaminen

12

Ajankayton kehittamiseen on olemassa monia keinoja, mutta kaikkia toimenpiteitéa hallit-

see keskeisesti oma motivaatio ja halu kehittaa ja kehittya. Pitkd&n jatkuneen kiireen

jalkeisend rauhallisena paivana olisi varmasti mukava ottaa rennosti. Kiireen valtta-

miseksi jatkossa olisi kuitenkin hyva kayttda rauhallinen ja kiireetdn paiva hyodyksi ja

ottaa kiinni rastissa olevia tehtavid. Seuraavina paivina kiire koittaa vastaavanlaisesti,

mikali toité ei ole keretty kdymaan I&pi. Tallainen ennakointi on hyva suorittaa ajoissa,

jotta kiireelta pystyttaisiin valttymaan tai ainakin ehkaisem&én sen syntymista parhaalla

mabhdollisella tavalla.
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Toisilta tAma onnistuu luonnostaan, mutta joidenkin on opeteltava siihen. Kuten aiemmin
on todettu, kiire on hyvin usein itse aiheutettua ja pienilla teoilla kiiretta ja stressia on
helppo vahentaa.

Asioiden muistiin kirjoittaminen on eréénlaista ajankayton kehittamista. Edellisessa lu-
vussa esitetty tyonkulkukaavio kuvaa hyvin nykyaikaista tydnkuvaa ja kuinka erilaisissa
tilanteissa on tehokasta toimia. Kaikki asiat keratdan yhteen "kerayspisteeseen”, josta
niité lahdetaan lajittelemaan eteenpdin. Kun taalta asioiden kerayspisteesta nostetaan
yksi asia esille, aloitetaan sen tutkiminen. Mikali asialle ei pystyta nyt tekemaan mitaan,
tehdaan paatos heti, hylatadanko tama asia kokonaan, pystytadnko sille tekemaan jotain
my6hemmin tai pystytdankd sitd hyddyntamaan jossain muussa asiassa. Mikali asialle
pystytaan tekemaan heti jotakin, mietitddn, mika on seuraava toimenpide. Jos seuraa-
vaan toimenpiteeseen kuluu alle 2 minuuttia, tehdaan se itse heti. Mikali aikaa kuluisi yli
2 minuuttia, delegoidaan asia eteenpdin tai siirretddn se kalenteriin tai seuraavaksi toi-

menpiteeksi.

Ihmisen mieli on helposti manipuloitavissa useimmissa tapauksissa ja kaikki toimenpi-
teet, joilla saadaan kehitettya ajankayttéa ja tehokkuutta osaavat hyddyntdd ihmisen
mieltd. Kun ihmiselle kerrotaan jatkuvasti hanen pystyvan asioihin ja kannustetaan eri-
laisin keinoin, yleensé asioihin tulee lisda pontta ja tehokkuus kasvaa. Positiiviset aja-
tukset ovat mielellemme parasta polttoainetta, niiden avulla saamme mielialamme ylos-
pain ja motivaation kasvuun. Kun ajattelee tulevia ty6tehtavidan tai kotiaskareita positii-
visella mielelld, niiden tekeminen tuntuu huomattavasti helpommalta. Sitoutuneisuus asi-

oita kohtaan on suurempi ja saa enemman aikaiseksi.

Stressi tuo usein paljon ajatuksia mieleen, mutta nama ajatukset eivat usein ole positii-
visia. Ajatuksia asioista mitd sinun pitdisi tehda, muttet ole saanut tehdyksi. Tallaiset
asiat pydrivat mielessd useaan kertaan paivan aikana. Olo tuntuu stressaantuneelta ja
Kiireiselta. Tallainen ajattelu on pelkkaa energian ja ajan hukkaan heittdmista. "Hallitse

mieltasi tai se hallitsee sinua.”

4.4 Stressin ja kiireen vaikutus tydnlaatuun

Stressaantunut ihminen on ty6paikalla pahimmassa tapauksessa koko tytyhteis6a myr-

kyttava asia. Tyonteosta ei tahdo tulla mitdan, tydkavereille tiuskitaan ja tyosta valitetaan
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jatkuvasti. Stressin yksi isoimpia aiheuttajia on kiire. Kiire yksindan jo aiheuttaa tehotto-
muutta, mutta stressaantunut ja kiireinen tyontekija on vielakin tehottomampi. Kirea tyo-
ilmapiiri on valitettavan yleista niin& hetking, kun kiire on pahimmillaan ja/tai jatkunut pi-
demman aikaa. Kiire aiheuttaa usein virheitd ja huonoa palvelua. Timo Lampikoski kuvaa
kirjassaan jatkuvan kiireen vaikutuksia: "Kiirehdi. Meneta hallinta. Toimi hatikdiden. Ajat-

tele pinnallisesti. Tunne itsesi stressaantuneeksi.” (Lampikoski 2009: 36.)

Satunnainen Kiire ja stressi eivat ole huono asia, ja niihin tulee osata suhtautua oikealla
tavalla. Kiireeseen suhtautumista on periaatteessa kahdenlaista tapaa: "Painekattila” ja
"peruna kerrallaan”. Painekattila-tyyppi sortuu pienenkin kiireen alla paineeseen ja yrit-
taa kiirehtimalla saada asioita eteenpain. Peruna kerrallaan -tyyppi ottaa rauhallisesti ja
hoitaa yhden asian kerrallaan. Tehokkuustutkimusten mukaan peruna kerrallaan -tapa
on tehokkaampi ja vahemman kuormittavampi. Kiirehtimista ja ripeytta ei tule missaan
nimessa sekoittaa toisiinsa ja nimenomaan ripeyttd vaaditaan usein; ripeys tuo suju-

vuutta, kun taas kiirehtiminen huolimattomuutta ja virheita.

Aina pelkk& oman ajankayton kehittdminen ja yhden asian kerrallaan hoitaminen ei riita,
vaan ulkoisia olosuhteita, organisaation johtamiskulttuuria tai tyontekijoiden maaraa olisi
muutettava. Kiiresairauteen sairastunut uskoo kuitenkin, ettei omaan tyGtahtiin ja oman
organisaation tyokulttuuriin voi vaikuttaa. Sairastunut pyrkii pitdmé&én itsensé ankarassa
tydn virrassa ja kuluttaa pahimmassa tapauksessa itsensa kokonaan loppuun. Tyonte-
kijat yhdessa pystyvat kuitenkin saamaan muutoksia aikaan, mikali he taistelevat sen
eteen ja haluavat oikeasti saada asiat paremmalle tolalle. Eraassa yrityksessa olleet
tyontekijat tekivat paljon ylitdita jatkuvasti ja olivat polttaneet itsensa lahestulkoon lop-
puun. Tyontekijdiden oma yhteinen palaveri sai aikaan sen, etta tydntekijat kutsuivat joh-
toryhmaa puhuttelemaan delegaation, joka osasi selittda johdolle asiallisesti ja oikealla
tavalla tilanteen mahdottomuuden. Lisaresurssien vaatiminen oli ainoa ratkaisu tyonte-
kijoiden jarjettbma&an tilanteeseen. Yrityksen johto vastasi hatahuutoon ja yritykseen pal-
kattiin kaksi uutta tyontekijdd ja nain paastiin eroon jatkuvasta ylitdiden tekemisesta.
(Lampikoski 2009: 37.)
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4.5  Suunnittelun merkitys

Tarkeampaa kuin tehda asioita oikein on tehda oikeita asioita. Yrityksen johto asettaa
tydntekijoilleen tavoitteet usein tietyille ajanjaksoille. Budjetti luodaan ja lasketaan usei-
den siihen erikoistuneiden asiantuntijoiden toimesta. Joskus ndma budijetit eivat osu to-
dellisuuden kanssa kasikkain. Mikéli johto ei huomaa budjetin ja tavoitteiden olevan liian
kunnianhimoisia, saattaa tyontekijoiden motivaatio ja tydinto heikentya. Ensimmainen
suunnitteluaskel lahtee usein yrityksen ylimmasta johdosta, minka jalkeen jokaisen
alempana tytskentelevan tulee suunnitella tai toteuttaa heille laadittua aikataulua ja yrit-
taa tehda parhaansa. Parhaansa tekemisella tarkoitetaan tassa, etta tyontekija ottaa itse
omiin ké&siin ne asiat, joihin uskoo itse pystyvansa vaikuttamaan.

Tyopaivan ajankaytttd kehitettdessa yhdeksi isoimmaksi tekijaksi muodostuu suunnit-
telu. Useimmat ihmiset eivat osaa itse suunnitella kovin hyvin ajankayttéaan. Tyopaivaa
aloitettaessa selkea kasitys tyopaivan tarkeimmista tavoitteista puuttuu. Suunnittelu ei
ole totuttua, silla suunnittelemattomuus on tapa. Muita yleisia syita suunnittelemattomuu-
teen ovat seuraavat:

e Eiole aikaa suunnitella.

o Ei uskota, ettd suunnittelusta on hyotya.

e Suunnittelusta ei pideta

e Itsekuri puuttuu.

e FEi osata sanoa ei kiireisille tehtaville.

¢ Realistinen arvioiminen tyétehtavien viemasta ajasta puuttuu.
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Ajankaytto voidaan jakaa neljaan eri lohkoon. Nama nelja erilohkoa on esitetty alla ole-

vassa kuvassa 3, joka on otettu Timo Lampikosken kirjasta Hidasta! (Lampikoski 2009).

Kiireellinen Ei kiireellinen
T yllatykset
A kriisit
R stressaavat ongelmat
K maardaikaa lahestyvat hankkeet
E
i
\%
A
H
E
M
M
A
N
T
i
R
K
E
A

Kuva 3. Ajankéayton lohkot (Lampikoski 2009: 62).

Ensimmaisessa lohkossa on kriisilohko. Taman lohkon asiat ovat tarkeita ja kiireellisia
tehtavia. Toiminnot ovat usein yllatyksellisia mutta kiireesti ja nopeasti tehtavia, deadli-
nen ollessa lahella. Toista lohkoa kuvataan laatulohkoksi. Tamé&n lohkon tehtavat ovat
tarkeitd mutta eivat niin kiireellisia. Naista neljasta lohkosta tama on ehdottomasti tarkein
ajankayton kehittamisen kannalta, ja taman lohkon asioihin tulisi kayttaa mahdollisim-
man paljon aikaa. Itsensa kehittdminen, ennakointi ja ennaltaehkaisy ovat aina erittain
tarkeitd asioita. Kolmantena lohkona on hamaannyslohko, jonka asiat ovat kiireellisia
mutta véhemman térkeitd. Kuvittelemme usein naiden asioiden olevan térkeitd, koska
nama ovat kiireellisia. Verrattuna ykkos- ja kakkoslohkon tehtéviin, kolmoslohkon tehta-
vat ovat huomattavasti vahemman tarkeitéa. Neljantena ja viimeisené lohkona on niin kut-

suttu hukkalohko. Té&h&n lohkoon voidaan kuvassa esitettyjen asioiden liséksi lisata
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myos liiallinen pikkutarkkuus seké taydellisyydentavoittelu. Ihannetilanteena voidaan pi-
taa sitd, ettd pystyy keskittdmaan noin 40—60 prosenttia ajasta laatulohkoon ja vahenta-
ma&aén aikaa muista, etenkin hukka- ja hAmaannyslohkoista. Nain paastaan kiireettomam-
paan ja kurinalaisempaan toimintaan seka tulokset paranevat. Kriisit ja stressi vihenevét

ja tyéhyvinvointi paranee. (Lampikoski 2009: 63.)

5 Tutkimus

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena eli laadullisin menetelmin. Tutkimus-
menetelmana tassa insindoritydssa toimi haastattelu. Haastateltavina olivat Veho Olarin
toimipisteen tyonjohtajat. Varaosien tyontekijat sekd asentajat jatettiin tdssa tydssa tar-
koituksella pois haastattelujen osalta, silla tarkoituksena oli keskittyd nimenomaan tyon-
johtajan tydnkuvaan seké siina esiintyviin puutteisiin. Noin viikkoa ennen haastatteluja
jokaiselle annettiin kyselylomake valmiiksi ja pyydettiin tutustumaan kysymyksiin seka

miettimaan valmiiksi vastauksia omalta kannalta.

5.1 Aineiston keruu ja tutkimuksen toteutus

Aineiston keraaminen toteutettiin haastatteluiden avulla. Haastattelu toimii tissa tapauk-
sessa parhaimpana tiedonkeruumenetelménd, koska nain haastateltava paasee yksin
kertomaan oman mielipiteensa ja nakemyksensa tilanteesta, seka kertomaan rehellisen
mielipiteen asioista. Vaikka haastattelun toteuttaminen tyopaivan aikana on haasteel-
lista, saadaan sille kuitenkin aikaa jarjestettya esimerkiksi ruokailun yhteydessa. Haas-
tatteluiden teossa tulee kuitenkin huomioida tarkasti kysymysten sanamuoto ja miettia
etukateen, pystyyko niiden kysymysten perusteella tekeméén tarpeeksi laajan analyysin
ja saadaanko haastatteluiden tuloksia kaytettya oikeasti hyddyksi tutkimuksen ja tyon
lopuksi. Haastatteluita varten tyontekijdille jaettiin sama haastattelulomake, jota haastat-

telussa kaytettiin, jotta he pystyivat valmistautumaan sita varten.

Haastattelut tallennettiin puhelimen &&nitystoiminnolla, josta viela |0ytyi erillinen haastat-
telutila, jolloin ainoastaan haastateltavan aani kuuluu selkedammin nauhoitteelta. Haas-
tattelun tuloksien analysoinnin helpottamiseksi haastattelujen kysymykset esitettiin kai-
kille haastateltaville ennalta maaritetyssa jarjestyksessa eika lisdkysymyksia juuri esi-

tetty.
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5.2 Haastattelulomakkeen rakenne

Tutkimuksen tarkoituksena on kerata tietoja jokaiselta tyonjohtajalta henkilokohtaisesti,
silla eri merkkien tyonjohtajien tydnkuva on hieman toisistaan poikkeava. Nain saadaan
kokonaisvaltainen kuva siita, mihin tyénjohtajan aika kuluu paivan aikana eri merkkien
tydnjohtajilla, seka kartoitettua tarpeet yksilollisemmin. Haastattelulomake (liite 1) koos-
tuu kymmenesta kysymyksesta ja naiden lisdksi jokaiselta haastateltavalta pyydettiin
viela niin sanottu vapaa sana, eli kysyttiin, tuliko vielda muita asioita mieleen, joihin heidan
mielesta tulisi ottaa kantaa. Haastattelun kysymyksissa oli selkeita kysymyksid osastojen
koosta, tydnjaosta seka yhteistydn toimimisesta eri osastojen vélilla. Haastatteluiden jal-
keen kaikki haastattelut analysoitiin ja niista etsittin padongelmakohdat sek& mietittiin
niiden pohjalta parannusehdotuksia kyseisiin ongelmiin. Muutoksien toteuttamiseksi tyo
kaytiin korjaamopaallikon seké tyonjohtajien kanssa l&pi ja mietittin yhdessa palave-
rissa, mitkd kohdat olivat tutkimuksen mukaan ongelmallisia, sek& tehtiin suunnitelma

naiden asioiden parantamiseksi.

Haastattelun tyyppi oli teemahaastattelu ja haastattelulomakkeessa oli ainoastaan kysy-
mykset valmiina, mutta vastaajien vaihtoehtoja ei ollut rajattu millaan tavalla. Teema-
haastattelu sijoittuu formaaliudessaan lomakehaastattelun ja avoimen haastattelun va-
lin. Haastattelussa ei ole tarkkoja raameja vaan kysymysten kautta vastaukset kohden-
tuvat tiettyihin teemoihin. (Hirsjarvi & Hurme 2001, 47-48, 66.) Teemahaastattelu on
keskustelunomainen tilanne, jossa on valmiiksi suunnitellut teemat, joita kaydaan lapi.
(Saaranen-Kauppinen & Puusniekka, 2006). Kysymykset oli kuitenkin suunniteltu niin,
ettd keskustelu pysyi aiheessa. Teemahaastattelu valittiin siksi, ettd vastaamisen vapaus
antoi vastaajille vapaammat k&det kertoa omat tuntemuksensa ja analysointiin voitiin
kayttaa muita keinoja kuin taulukoita ja diagrammeja vastausvaihtoehtojen luettele-

miseksi.

5.3 Tutkimuksen tavoite

Tutkimuksen tavoitteena oli saada ty6njohtajien ajankayttoa tehostettua. Tutkimuksessa
selvitettiin isoimmat aikavarkaat seka tehtiin suunnitelma niiden kehittamiseksi. Aikavar-
kaita on seka sisaisia etta ulkoisia. Yleisimpia sisaisia aikavarkaita ovat asioiden lykkaa-

minen ja taydellisyyden tavoittelu. Ulkoisia aikavarkaita ovat puolestaan jatkuvat keskey-
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tykset, vaillinaiset tiedot seka turhat ja liian pitkat kokoukset ja palaverit. TyGaika on ra-
jallinen, ja ongelmaksi oli muodostunut jatkuva ylitdiden tekeminen. Ylitdiden maaraa
pyrittiin vAhentam&an suunnittelemalla paivan ajankayttod tehokkaammaksi, tekemalla
tyotehtavien jako selkedmmaksi seka hiomalla prosessia paremmaksi. Tutkimuksessa
haastateltiin jokainen tydnjohtaja erikseen ja haastattelujen tulokset analysoitiin tarkasti.
Tuloksista tehtiin selke& yhteenveto, joka kaytiin korjaamon tyontekijoiden seka korjaa-

mopaallikén kanssa lapi yhteisessé palaverissa.

Ajankayton suunnittelulla tasséa tapauksessa tarkoitetaan eniten sitd, etta jokaisella on
kirkas kuva siitd, mita paivan aikana tulee tekemaan. Tyonjohtajan paaasiallinen tehtava
vastaanottotiskilla on asiakaspalvelu, autojen vastaanotto seké takaisinluovutus asiak-
kaille. Kaynnissa olevan tyon keskeyttaminen ei ikind ole tehokasta, joten pyrkimys olisi
saattaa aina edellinen tyo valmiiksi ennen seuraavan aloitusta. Mikali tydnjohtajalla on
asiakkaita palveltavana sekd samaan aikaan asentajan tyosta pitéisi olla asiakkaaseen
yhteydessa, tulee tydnjohtajan tehda valinta asiakaspalvelun ja asentajan avustamisen
valilla. Taman ongelman avuksi on Olarissa l&hes jokaisella merkilla useampi tydnjoh-
taja, jolloin toisen palvellessa tiskilla asiakkaita, toinen voi olla takatiskilld ja hoitaa hal-
lista tulevia kiireellisia asioita seka kayda kalentereita valmiiksi lapi. Liitteissd 1 ja 2 on
kuvat vastaanottotiskista sekad takahuoneesta, jossa hoidetaan péaaasiallisesti ns. keikot-
taminen. Keikottamisella tarkoitetaan tyomaarayksen lapikdymistd, tarvittavien vara-

osien ja tydrivien lisdamista seka laskun valmistelemista.

6 Tutkimuksen toteutus ja tulokset

Tutkimushaastattelut suoritettiin noin neljan viikon aikana ja haastateltaville oli jaettu etu-
kateen haastattelukysymykset, jotka olivat myos haastattelutilanteessa mukana haasta-
teltavan tukena. Tydnjohtajia Olarissa oli tyon aloitushetkelld 12 mutta vain 8 pystyi osal-
listumaan haastatteluun. Haastattelujen ajankohdat ajoittuivat ikévasti lomakaudelle,
mika vaikeutti haastattelujen sopimista kalentereihin. Myos tytpaikalla vallinnut jatkuva
kiire vaikeutti haastatteluiden suorittamista. Kahdeksasta haastateltavasta saatiin kui-
tenkin hyva kokonaiskuva ja heidan vastauksistaan pystyttiin tekemaan hyvat paatelmat.
Vastauksissa ei ollut havaittavissa isoa kirjoa vaan vastaukset olivat hyvin johdonmukai-
sia ja samankaltaisia kaikkien kohdalla. Ainoastaan merkkieroja oli havaittavissa, mutta

se oli oletettavissa sekd myos toiveenakin.
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6.1 Haastattelun kysymyksien rakentaminen

Lahtdkohtana tutkimuksella oli saada tyonjohtajilta kerattyd mahdollisimman todenmu-
kainen kuvaus heidan tyonsa tamanhetkisista haasteista ja aikasyopdista. Kysymyksien
hahmotteluun kysyttiin mielipiteitd seka tydnjohtajilta ettd korjaamopdaallikoltd. Myds
ajankayttoa ja sen tehostamista kasittelevia kirjoja kaytettiin avuksi kysymyksia laaditta-
essa. Naita kirjoja olivat Elina Alasentien kirjoittama Askel edelle kiirettd ja kaaosta,
(2013), David Allenin Kerralla valmista (2008) ja Timo Lampikosken Hidasta! Ajankayton
valinnat arjessa ja tydssa (2009). Kysymyksia kertyi vimeiseen versioon kymmenen kap-
paletta ja kysymykset hyvaksytettiin viela ennen tyonjohtajille jakamista korjaamopaalli-
kolla. Haastattelujen vastaukset on analysoitu ja vastauksista kerétty yhtenevaisyydet
jokaisen kysymyksen alle.

6.2 Eniten aikaa kuluttavat asiat paivien aikana

Selkedasti isoimmaksi aikaa kuluttavaksi asiaksi osoittautui asiakaspalvelu. Asiakaspal-
veluun kuuluu paljon keskustelua asiakkaan kanssa ja usein tama keskustelu menee
my0s ohi aiheen. Asiakkaalle ei saa tulla sellaista kuvaa, ettei hanta haluttaisi palvella
tai ettd hanen aikansa ei olisi arvokasta meille. Asiakaspalvelun lisaksi iso aika kuluu
téiden keikottamiseen. Keikotuksessa ongelmaksi muodostuvat usein ne tyot, jotka eivat
ole yleisimpia korjaamolla. Perinteisen huollon tyorivien lisédminen onnistuu jokaiselta
tyonjohtajalta todella nopeasti, mutta vaativampien téiden tydrivien etsiminen saattaa
vieda aikaa. Ohjelmat, joista t6iden ohjeajat haetaan, ovat hyvia, mutta vaativat opette-
lua. Kaikki ty6t on jaettu omiin lohkoihin, ja kaikilla merkeilla ne eivat ole yhté loogisesti
jaoteltuja.

Mikali tydnjohtaja on toisessa vuorossa ja hoitaa enemman tdiden lapi kaymista seka
lupakyselyiden hoitamista, on niissa selkeasti isoin ty6. Tyot saattavat keskeytya kuiten-
kin asentajien tullessa kysymé&én apua tai puhelimen soidessa. Takana olevan ty6njoh-
tajan toimenkuva on hieman erilainen kuin asiakaspalvelu tiskilla olevan. Hanen tulisi
pystya seuraamaan hallissa tyoskentelevien asentajien t6ita seka pysymaan paivan ku-

lusta hyvin ajan tasalla.
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6.3 TyOn stressaavuus

Lahestulkoon kaikki tydnjohtajat kokivat tyon stressaavaksi ajoittain. Osalta tuli myds ke-
hitysehdotuksia heti. Isoimpana asiana stressiin he kokivat kiireen ja lian monen asian
paallekkain hoitamisen. Joidenkin merkkien tyonjohtajat eivat pysty tekemaén tyota kes-
keytyksetta ollenkaan, mikéa aiheuttaa tehottomuutta seka Kiiretta, ja kiire aiheuttaa stres-
sid. Olarin toimipisteessa jokaisella merkilla on kalenterit talla hetkella taytetty joka péai-
vélle tayteen eika ylimaaraisena tuleville toille ole jatetty hirvedsti aikaa. Taméa aiheuttaa
oman stressin tyonjohtoon, silla asiakkaat ovat vaativia ja autot eivat ilmoita etukateen,
mikali niissa jotakin menee rikki. Taman takia Olarissa on sovittu pelisdannét ilman ajan-
varausta tuleville téille. Polttimonvaihdot ja pienet tyot, jotka pystytdan suorittamaan il-
man nosturipaikkaa, otetaan joka paiva sisédén, ja ne on ehdittdva tekemaan. Naiden
lisaksi kalentereihin pitaisi saada mahdutettua satunnaisesti tulevat hinatut autot. Tyon-
johdossa on kova paine asiakkaiden suunnalta, silla heille oman auton valmistuminen

on usein todella tarkeaa.

Tyonjohdossa ilmeni myts ongelmia poikkeustapauksien johdosta. Mikali tyonjohtajista
joku on kipeana, sita ei kompensoida millaan tavalla, vaan jaljelle jaaneille tydnjohtajille
jaa muiden tydmaara silta paivalta. Tyontekijamaara on laskettu jo valmiiksi tiukaksi, ja
kun siitd on joku poissa, kuormittaa se muita entistd enemman. Asentajien poissaoloa
pystytaan paikkaamaan silla, etta asiakkaille soitetaan ja ilmoitetaan, ettei kyseisen

asentajan toita pystyta tekemaan.

6.4 Asiakkaiden maaréa ja sen vaikutus

Asiakasmaarat vaihtelivat 30:n ja 60:n valilla. Asiakaskontakteja tiskilla laskettiin vuoro-
numerojarjestelman avulla: paivan alussa ty6pisteelld ollut vuoronumerolappujen roska-
kori tyhjennettiin ja paivan lopussa laskettiin lappujen maara. Taman lisaksi kaytettiin
tutkimiseen myds vuoronumerolaitteen tallentamia tietoja seka puhelutilastoja. Yhdelle
asiakkaalle varattu aika ei voi venya kovin pitkdksi, muutoin seuraava asiakas joutuu
odottamaan pidemman ajan. Puhelimeen vastaaminen on yhtend ongelmana lahes jo-
kaisella merkilla Olarissa. Asiakkaita kdy Olarissa paivan aikana varaamassa uusia huol-

toaikoja seké kyselemassa hinta-arvioita, mika aikaansaa lisaa kiiretta tyonjohdossa.
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6.5 Tehokkuuden parantaminen ja tyttehtavien selkeys

Tehokkuuden parantamiseen ei monellakaan ollut valmiiksi ratkaisua mielessa, mutta
joillakin merkeilla 16ytyi tybtehtavid, jotka eivat kuulu suoranaisesti tyonjohtajan tydénku-
vaan. Yhdella merkeista paamiehen jarjestelmat on suunniteltu niin, ettd monia asioita
on integroitu yhteen, jotta pienempien yrityksien on helpompi toimia. Naissa pienem-
missa yrityksissa usein yksi ihminen hoitaa kaikki jalkimarkkinointiin liittyvat roolit. Suu-
rella jalleenmyyijalla tama jarjestely ei ole tehokas nykyisella tydntekijamaaralla. Vara-
osien ja takuu asioiden hoitoon tulisi olla omat henkil6t ja tydnjohdon tulisi pystya keskit-
tymaan asiakaspalveluun sekd asentajien ohjaamiseen. Varaosien tilaaminen pitaisi
jaada kokonaan pois tyonjohtajilta. Osalla merkeista tyonjohtajat joutuvat tilaamaan va-
raosat takuuasioiden hoitamisen yhteydessa. Laskutuksen avuksi ja tueksi olisi oltava
vielakin selkeAmmat ohjeet. Monilla leasing-yhtidilla on omat laskutustapansa sekéa mah-
dollisesti omat ohjelmat, joiden kautta laskutus tapahtuu. My6s vakuutusyhtididen
kanssa toimiminen on isona ongelmana, silla siihen kuluu tyonjohtajalta huomattavasti

enemman aikaa kuin esimerkiksi leasing-yhtididen laskuihin.

6.6 Yhteistyd osastojen valilla

Paaasiassa jokaiselta vastauksena oli, etta yhteistyd sujuu hyvin molempiin suuntiin.
Aiemmin haasteita on jonkun verran ollut, mutta asioihin on puututtu kuukausipalave-
reissa. lltavuoro aiheuttaa tiettyja omia ongelmiaan, silla logistiikkajérjestelyt ovat tehty
paivavuoroa ajatellen. My6s vuoron vaihto sattuu yleensa kaikista kiireisimpaéan ajanjak-
soon, jolloin tydnjohtajille kertyy hetkellisesti enemman painetta ja tyota. Asentajien on
valilla vaikea saada varaosista palvelua tai palvelun saaminen kestéa liian pitkdan. Tal-
I6in asentajat tulevat tydnjohdon puheille ilman selvitysta varaosien hinnoista. Mydskaan
asentajat eivat valttAmatta saa tilattua varaosista tarvittavia osia autojen korjaamiseksi,
mikali korjaukselle ei ole jo valmiiksi varattua paivaa. Tama aiheuttaa turhaa edestakai-

sin pompottelua eik& se ole kenenkaan eduksi.
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6.7 Takuu asioiden kasittely

Kaikilla muilla merkeilla on oma takuukasittelija paitsi Hondalla, jonka takuut seka takui-
siin tilattavat varaosat hoitaa tyonjohtaja. Oman takuukasittelijan tarkeys korostui jokai-
sen tydnjohtajan puheista, ja Hondan kohdalla tama oli selked ongelmakohta. Ongelman
ratkaisemiseksi varaosa tilauksien hoitaminen pitdisi saada delegoitua taysin vara-
osapuolen hoidettavaksi. Toinen vaihtoehto olisi saada yksi takuukasittelija tai hallitydn-
johtaja lis&, jolloin tydnjohtajille jaisi aikaa hoitaa tydnjohdolliset tehtavat huolellisemmin
ja rauhallisemmin. Takuukasittelija pystyy keskittymaan pelkastaan takuuasioiden hoita-
miseen, eikd hénelle tule samalla tavalla keskeytyksia asentajien tai puheluiden toi-
mesta. Katkeamattomassa tydskentelyssa on merkittava etu tehokkuuden kannalta.

6.8 Tyonjohtajien ja asentajien lukumaara

Osastoista Ford on téalla hetkella selkeasti isoin: silla on nelja tydnjohtajaa ja 14 asenta-
jaa, ja toita tehdadn kahdessa vuorossa. Seuraavaksi suurin on Mercedes nelja tydnjoh-
tajaa ja yhdeksan asentajaa. Myds Mercedesta tehdaan kahdessa vuorossa, iltavuoron
ollessa kuitenkin selkeasti pienempi osa yhdella tytnjohtajalla ja kolmella asentajalla.
Skoda-tydnjohdossa on talla hetkella yksi varsinainen tydnjohtaja ja nelja asentajaa.
Honda osastolla on myds yksi tydnjohtaja ja nelj asentajaa, joista iltavuorossa on aina
yksi. Citroén-osastolla on yksi tyonjohtaja seka nelja asentajaa, joista myo6s yksi tekee
iltavuoroa joka toinen viikko. Skoda, Honda ja Citroén ovat talla hetkella hieman epéa-
edullisessa tilanteessa, koska kaikilla merkeilla on vain yksi varsinainen tyonjohtaja,
jonka pitéisi pystya hoitamaan niin asiakaspalvelu, asentajien ohjaaminen kuin téiden

esivalmistelu ja lapikayminen.

Johdosta kerrottu, etté otollinen suhdeluku olisi keskim&arin 1:3 eli yksi tydnjohtaja kol-
mea asentajaa kohden. TAma on varmasti paperilla hyva ja ilman poikkeustilanteita toi-
miva. Ongelmaksi kuitenkin muodostuvat tyévuorot. Tyonjohtajia olisi oltava jokaiselta
merkiltéa koko liikkeen aukioloajan, jotta asiakkaiden palvelu olisi mahdollisimman hyvaa.
Kahden merkin kanssa tyoskentely on huomattavasti haastavampaa kuin pelkastaan yh-
den, silla jokaisella merkilla on taysin erilaiset tytskentelytavat esimerkiksi takuuasioiden

hoidon suhteen.
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6.9 Tyoilmapiiri ja téiden jakautuminen

Tyobyhteist6n ollaan yleisesti ottaen erittain tyytyvaisia. Tydskentelytimeissa tyot jakau-
tuvat paaosin hyvin ja tydpanokset ovat kaikkien mielesta melko tasaiset. Tyonkuvat
vaihtelevat jonkin verran merkeittdin. Haastateltaessa tuli myds esille tdiden jakautumi-
nen asentajille. Asentajilla on omat taitotasonsa, ja téiden jakaminen tasaisesti asenta-
jille ei tamén vuoksi valttamatta aina onnistu. Sahkémekaanikkojen ajanvarauskalenteri
saattaa venya todella pitkalle, mika aiheuttaa harmia asiakkaille. Erikoistilanteita aiheut-

tavat myos valilla uudet autot, joissa saattaa olla jotakin ongelmaa jo tehtaalta tullessa.

6.10 Tyonjohtajan prosessin tehostaminen

Tyo6tehtéavista asiakkaiden palvelu seka ylimaaraisten asioiden selvittely ja lupien kysy-
minen vievat selkedasti eniten aikaa. My0s takuukyselyiden tekeminen ja maahantuonnin
tai tehtaan kanssa kaydyt keskustelut vaikeissa tapauksissa vievat paljon aikaa. Naiden
toimenpiteiden vuoksi olisi ensiarvoisen tarkeaa, etta naita toita varten olisi oma tyénte-
kija. Tyobnjohtajan aika ei tavallisena kiireisend paivana riitd mitenkaan naiden asioiden
hoitamiseen. Mikali tydnjohtajia on kaytettdvissa enemman kuin yksi, tulisi toisen olla
ehdottomasti vastaamassa tydnjohtamisesta ja toisen hoitaa asiakaspalvelua tiskilla.
Laskutusasioihin olisi hyva saada joko oma henkil6 tai sitten todella selkeat ohjeet. Talla
hetkell& miehitys tuntuu olevan vajaa lahes jokaisella merkilla, eika tdman vuoksi pro-
sessin kulku ole tehokkaimmillaan. Valilla asentajat tulevat tydnjohtoon ilman varaosista

kysyttyja hintoja, mika aiheuttaa tytnjohtajalle turhaa juoksemista edestakaisin.

Muutamalla merkilla on tydnjohtajien ja varaosien kanssa otettu kayttéon pikaviestinta
Skypen kautta, ja se on osoittautunut erittdin tehokkaaksi. Tydnjohtaja pystyy kertomaan
varaosamyyjalle omien téiden ohessa nopeasti viestilla, mitéd osia hén tarvitsisi, ja vara-
osamyyja pystyy vapauduttuaan katsomaan taman viestin ja tekemaan tarvittavat toi-

menpiteet.

6.11 Automyynnin tietojen paivittdminen

Automyynnissa ei valttamatta aina olla ihan taysin perilla huollonprosesseista. Tama ei

kuitenkaan ole aiheuttanut vaivaa Olarissa. Automyynnista kuitenkin tulee tydnjohtajille
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kysymyksia ja yhteydenottopyynt6ja jonkin verran. Naissa tapauksissa asiakas on soit-
tanut automyyjélle suoraan ja automyyja tulee kysyméaan ohjeita tyonjohdosta. Sen si-
jaan asiakas olisi voinut olla suoraan yhteydessa C3:een ja saada varattua autollensa
huolto- tai korjausajan ilman automyyjén vaivaamista. Automyyjat kuitenkin tulevat silloin
talléin kysyméaan myaos huollon hintoja ja vapaita huoltoaikoja, jotka selvidvat hyvin usein
yrityksen omien verkkosivujen kautta.

7 Kehitysehdotukset

Tyon tavoitteena oli saada tydnjohtajien ajankayttdd tehokkaammaksi ja tehostamisen
avulla vahentaa tydssa koettua stressia ja Kiirettd. Tassa luvussa kaydaan lapi kehitys-
ehdotuksia jokaisen tyonjohtajan tyoskentelyyn seka yleisesti konsernin prosessien te-
hostamiseksi, jotka vaikuttavat valillisesti seka valittomasti myos tyonjohtajien kokemaan
tydomaaraan ja sita kautta myds tehokkuuteen. Aikaisemmin tydssa on esitelty tydn pro-
sessointikaavio (Allen 2008: 52), jossa on annettu hyvin selked ohjeistus tdiden suoritta-
miselle niiden vaatiman ajan mukaan: Tee tehtava valittomasti, jos sen tekemiseen kuluu
aikaa alle kaksi minuuttia. Mikali taas sinusta tuntuu, ettd aikaa kuluu enemman kuin
kaksi minuuttia, etkd mielestasi ole oikea ihminen asiaa suorittamaan loppuun asti, de-
legoi se siihen tehtdvaan sopivalle henkildlle. Muista myos varmistua siita, etta tyo tulee
suoritettua loppuun. Jos kuitenkin olet tyén suorittamiseen oikea henkild, mutta aikaa
kuluisi yli kaksi minuuttia, siirra sen tekeminen mythempaan ajankohtaan ja merkitse se
itsellesi muistiin, jotta pystyt tydn suorittamaan sille varattuna ajankohtana, eika kalente-

rissasi ole mitddn muita toita kyseisella hetkella. (Allen 2008: 55.)

Muistiinpanoja tai pikemminkin toimenpidemuistutuksia on kahdenlaisia. Joidenkin asi-
oiden on tapahduttava tiettynd hetkend, kun taas joitakin asioista on hoidettava alta pois
mahdollisimman pian. Kalenteri on néiden asioiden kirjaamista varten loistava tydkalu.
Kalenterina ei tdnd paivana ole tehokkainta kayttaa perinteista poytakalenteria, vaan
sahkodinen kalenteri on huomattavasti tehokkaampi, silla se kulkee aina matkassa mu-
kana. Tydnjohtajan péaivan aikana vastaan tulee useita erilaisia asioita hoidettavaksi ja
jarkevat muistiinpanovalineet ovat tarkeita tydssa. Post-it-lappujen kayttaminen on ehka
monien mielesta katevaa, mutta tehokkaaksi ajankaytoksi niita ei voi kutsua. Lapuille on
vaikea Kkirjoittaa tarvittavaa tietoa nopeasti, ja ne unohtuvat herkasti muiden téiden lo-
massa. Taman lisdksi ne ovat kovin epasiisteja ja luovat kasautuessaan yleista kaaosta

tyopisteella. Post-it-lappujen sijaan asiat olisi hyva kirjata tietokoneen omiin muistioihin



26

tai kalenterimerkinnoiksi, joista tulee ilmoitukset naytolle muistuttamaan asiasta. Nain
asiat eivat paase unohtumaan ja tyopoydalle ei kerd&nny epamaaréisia kasoja muistila-
puista.

Tyonjohtajat joutuvat tydssaan kirjoittamaan aika paljon sahkoposteja tai tyomaarayksille
asentajien vianmaarityksia tai asiakkaiden viankuvauksia. Onkin ensisijaisen tarkeata,
ettd tyonjohtaja osaisi kirjoittaa nopeasti ja kayttda tehokkaasti nappaimistén pikanap-
paimia ja komentoja. Teknologia kehittyy jatkuvasti, ja kehityksessa tulisi pysya mukana,
jotta pystytdadn hyddyntdmaan uusimpia ja tehokkaimpia jarjestelmia. Suunnittelemalla
viikkoa etukateen pystytdan varaamaan aikaa niille asioille, joita oikeasti halutaan tehda.
Tyopaikalla kaikilla on omia tydtehtavia, joista varmasti pitaa. Naiden lisaksi on tytteh-

tavia, joista ei pideta niin paljoa mutta jotka on tehtava joka tapauksessa.

Kun mielekkaille tehtaville on suunniteltu hyva rako, ne saa tehtya rauhassa, keskeytyk-
setta tehokkaammin, jolloin epamiellyttdvimmille tehtaville jA4 enemman aikaa eika sa-
manlaista kiirettéd paase syntymaan. Kun mietitdan, mista stressia ja painetta tulee tyo-
elamassa, ei syyksi valttamatta silla hetkella nouse tdiden méaré vaan tunne siitd, etta

on liikaa tekemattomia ja keskeneraisia toita. (Lampikoski 2009: 68—69.)
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8 Yhteenveto ja paatelmat

Insin6oritydssa tutkittiin tydnjohtajien ajankayttéa ja tamanhetkisia ongelmakohtia ajan-
kaytdssa. Tulosten pohjalta tehtiin kehitysideoita, jotka esiteltiin tydnjohtajille yhteisessa
palaverissa ja joiden avulla yritetddn saada tyohyvinvointia parannettua vahentyneen

stressin ja kiireen avulla.

Tyonjohtajien ajankayttdd seké eniten aikaa kuluttavia asioita selvitettiin haastattelujen
avulla. Tydmaaran vahentamiseksi koetettiin keksia muitakin keinoja kuin tyontekijoiden
lisddaminen. Taméanhetkisen tyémaaran vuoksi ainoastaan tydnjohtajan ajankayton te-
hostaminen ei riité kiireen ja stressin poistamiseksi, vaan tydnjohtajien méaraa ja tyoteh-

tavid on jarjestettava uudelleen.

Haastattelun kysymyksia miettiessa koetin miettia omalta kannalta isoimpia ongelma-
kohtia ja etukateen hieman kysella tydnjohtajilta heidan mielipiteitdén ja tuntemuksia.
Heilla oli selkeasti paljon kerrottavaa, mutta kehitysehdotuksia heilla ei ajankayton te-

hostamiseksi oikein ollut antaa. Tydntekijoiden maaraan ei oltu tyytyvaisia.

Tutkimusmenetelmaksi paatettiin ottaa haastattelu ja haastattelun rakenteeksi muodos-
tui teemahaastattelu, silla koin sen olevan kaikkein paras selventamaan tyonjohtajien
henkildkohtaisia kokemuksia ottamatta kuitenkaan liikaa kantaa tydnjohtajan tytskente-

lymerkkiin.

Eniten aikaa kuluttavaksi asiaksi osoittautui vastausten perusteella asiakaspalvelu,
mutta my0s asiakkaille soittamiseen ja laskutuslupien kyselemiseen kuluu paljon aikaa.
Tyo koetaan stressaavaksi satunnaisesti etenkin kiireellisind aikoina. Kiirettd ilmenee
erityisesti sairastapauksissa, kun tyonjohtajista joku on sairaslomalla. Asiakkaiden
maara on Olarissa suuri, ja taman johdosta yhdelle asiakkaalle ei aina riitd kovin paljon
aikaa. Tama taas vaikuttaa asiakaspalvelukokemukseen. Tehokkuuden parantamiseksi

olisi ohjeista tehtdvéa selkeammat ja yksiselitteiset.

Varaosien tilaaminen tulisi siirtda taysin varaosamyyijien tehtavaksi. Osastojen yhteistyd
sujuu hyvin, mutta iltavuoron logistisia jarjestelyja olisi hyva saada parannettua. Vara-
osamyyijien palvelualttius voisi olla korkeampikin. Takuukasittelijoitd on kaikilla muilla

merkeill& paitsi Hondalla. Téah&n tulisi saada muutos, silla Hondan takuuasiat kuormitta-
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vat Hondan tyonjohtajia huomattavan paljon. Tydnjohtajien maaré on suhteutettu asen-
tajiin, mutta ongelmaksi muodostuvat tydvuorot. Muutamalla merkilla tyonjohtajia ei ole
kuin yksi, ja tamé aiheuttaa tilanteen, jossa merkkikohtaista osaamista ei ole saatavilla
kuin tietylla aikavalilla. Myos taman merkin tyonjohtajan tydkuorma on huomattavasti
suurempi kuin se olisi kahdella tynjohtajalla.

Tyobyhteis6 on Olarissa hyva, ja tydskentelytiimeissa tyot jakautuvat paaosin tarkoituk-
senmukaisesti ja tasaisesti. Tydnjohtajien omassa prosessissa kehittamista on etenkin
varaosien kanssa toimimisessa. Pikaviestinta Skypen kautta on osoittautunut erittain te-
hokkaaksi. Automyyijien tiedot huollonprosesseista ovat hyvét, mutta satunnaisesti heilta
tuntuu unohtuvan selkeat pelisddnnot. Asiakkaille ei osata kertoa valttamatta kertoa oi-
keanlaista ohjeistusta, jolloin tydnjohtajat kuormittuvat soittaessaan asiakkaille automyy-

jien sijasta.

Insindoritydn tutkimuksessa onnistuttiin hyvin, mutta haastattelulomakkeen rakenteessa
huomasin olevan puutteita. Kysymysten rakenne olisi voinut olla selkeampi, ja kysymyk-
siin olisi ollut parempi valita vain yksi selked kysymys per aihe. Aikataulun vuoksi haas-
tattelulomakkeen rakennetta ei ollut mahdollista lI&htea enda muuttamaan, vaan haastat-
telut tehtiin alusta loppuun samalla rakenteella. Tama ei kuitenkaan olennaisesti vaikut-

tanut tutkimuksen tuloksiin.

Tyonjohtajien tydhyvinvointi riippuu kriittisesti tydbmaarasta ja kiireen maarasta. Kiireen
on todettu aiheuttavan huimasti stressia ja tydpaikalla viihtyvyyden parantamiseksi kii-

rettd ja stressia on onnistuttu kehitysehdotusten avulla vahentamaan.
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Toiden vastaanottotiski

Kuva 4. Vastaanottotiskit Veho Olarissa.
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Takahuone rauhallisempaan tyoskentelyyn
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Kuva 5. Takahuone keikottamiseen.
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KYSYMYKSIA TYONJOHDON AJANKAYTOSTA:

1.

10.

Mika on tydssasi eniten aikaa kuluttava asia?

Koetko tydsi stressaavaksi? Kuinka asiaa voisi mielestasi parantaa?

Montako asiakasta kasittelet paivan aikana? (Myds puhelin asiakkaat mukaan
lukien)

Kuinka voisit parantaa tehokkuutta paivan aikana? Onko joitakin tydtehtavia
jotka eivat mielestasi kuulu omaan tyonkuvaasi?

Toimiiko yhteistyd asentajien ja varaosien kanssa sujuvasti?

Kuka teidan osastollanne kasittelee takuuasiat? Onko mielestasi kyseinen jar-
jestely hyva vai pitaisiko sitd muuttaa?

Montako tydnjohtajaa/asentajaa osastollanne on?

Kuinka tyytyvainen olet tydyhteis66n ja muiden tydskentelytiimiisi kuuluvien ty6-
panoksesta? Koetko, etté jollakin on enemman tyoéta kuin muilla?

Mika tai mitka tyotehtavisté tuntuvat vievan eniten aikaa? Voisiko ndita asioita
tehostaa jollakin tavalla? Onko prosessin kulku mahdollisimman sujuva asenta-
jien ja varaosien suuntaan?

Tuleeko automyynnista paljon kysymyksia jotka vaativat selvitysta? Jos tulee,
niin onko n&ma asiat sellaisia, joita automyyjat eivat itse pysty hoitamaan?
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Qmatic-jarjestelman seurantaraportti

QMATIC

Palvelujen yhteenveto
6/2 2017 to 10/2 2017

Valinta Painike i i il inen i i Maksimi Maksimi
P P
Poislukien palveluajal alle (No Show aika) 20 1 varacant oozes vaesm oz1as e1520 e
2 AV Mercedas taa oz 2408 onn e
3 v et e ot e wosr ey
i 4+ AV Ford uczer oz azem a1 10000
Paiva 6/2 2017, Maanantai - 10/2 2017, Perjantai & AV Hards v o] freeyr] i vy
& A Cran caxs o) azar owaz Dasa
7 Al Shoca oz o az0a enor Dass
4 AV Marmaten uoasa o2t a2 wavaz s
12 EAv aczs oz 320 conzz 10080
11, EAY Honda usass o1 azres oz [
12 EAvGiromn acase oz 322 s oass
12 EAY shoca utsse 2810 200 a2z osesa
16 W arcases e oxw saar s e
15 M Fore e a0 s caror vt
17 Wb ncase oarar aetss oot aror
18 H Caraan e e asrer ez e
13 W Soda w1220 cam 1503 1N baas2
Yhieensa 0:03:33 0:22:51 0:26:25 32724 1:00:00
Yhteenveto Painike < 2 min. 2- 4 min 4 -6 min 6 - 8 min. >= 8 min. Palvellut No Shows
asiakkaat
Palveltuja aiakkaita 804 1 Varnceal " " I i » 4 3
Poisjatetlyja asiakkaita (No Show) 7| el ¥ H » Y H o B
4+ v Ford = . 2 4 2 = 2
5 v onsa 2 o a . . m o
& AV Coomn “ " 0 o 1z B '
7 Av Shnen s0 “ 0 2 v 2 3
3 EAY Marmasten 2 I I ‘. " o 2
10 EAY Fard 2 . 1 a 1 n 0
11, EAy Honds s 1 3 2 2 ) 2
12 EAvCiromn “ . . N h = 2
12 EAv Shaca " ' B . 4+ =» o
14 W Mrcars 2 o 2 o 5 o '
15 W Fare 2 0 ' | ' s 2
17 M b 5 o | o o ' o
18 W Caromn ' o . a H . 2
13 W o o o v u 1 ' B
Yhieensa 466 169 113 56 20 894 27
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Kuva 6. Qmatic-jarjestelmésté otettu viikkoraportti.



